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Abstract 



At least one filamentary insert, emerging out of the mould, is fitted within the mould or moulding shell, which insert is 
formed by a metal wire 1 associated with one or more concentric outer jackets 2, formed by braided wire; a local 

narrowing on the cross-section of the wire 1 allows it to be broken and facilitates extraction after moulding. 
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(54) Procede et dispositif pour la realisation de pieces moulees. 



(57) On met en place su sein du moule ou cqquille de 
moutage au moins un noyau filrforme debordant a f'exterieur du 
moule. forme d'au moins un fif en metal 1 associe a une ou 
piusieurs gaines exterieures 2 concentriques. formees de fil 
tresse: une striction locale sur la section du fil 1 permet sa 
rupture et facilite I'extraction apres moulage. 
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1 

1 La presente invention concerne un procede en vue de la 

realisation de pieces obtenues par moulage, notamment par 
des procedes de fonderie utilisant des alliages divers et 
plus specialement des alliages a base d* aluminium. 

5 Mais 1 % invention pourra etre utilisee pour la realisation 
de pieces moulees a partir de nombreuses varietes 
d'alliages apoint de fusion allant jusou'a 1800°C. 

La presente invention sera egalement exploitable dans le 
cadre de la realisation de pieces moulees en plasturgie, 
10 bien que elle soit ici decrite et illustree plus speciale- 
ment dans le cadre de son application pour la realisation 
de pieces de fonderie. L' invention pourra etre exploitee 
par la realisation de toutes pieces ou elements en mater iau 
moulable, par exemple en beton. 

15 L ' invention vise plus specialement a realiser des pieces 

moulees comportant en leur sein des conduits interieurs de 
faible section et de preference de section constante . 

II existe un besoin dans le cadre de la realisation de 
pieces relevant de 1 1 aeronaut ique , de mecanisme a 
20 fonctionnement hydraulique et generalement dans des 
matieres ou mecanismes de haute technologie (energie 
nucleaire et realisation d'engins spaciaux, etc..) pour la 
realisation de pieces de fonderie comportant des conduits 
de faible section et de forme souvent complexe. 

25 La realisation de ces conduits par usinage est limitee a 
des sections lineaires rectilignes et conduit a des 
operations complexes longues et couteuses. 

II est done souhaitable de pouvoir fabriquer des pieces 
obtenues par moulage (realisees soit dans un moule sable, 
30 soit en coquilles) , et comportant inter ieurement des 

conduits, venus de moulage, conduits qui peuvent cependant 
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1 ne presenter que des sections tres faibies. 

Or de telles sections ne sont pas actuellement realisables 
par un procede de noyautage sable et la mise en oeuvre de 
cette technique devient rad i.calement impossible lorsque 
5 l'on veut realiser des formes complexes et sur des 
longueurs importantes. 

Or il peut etre parfois necessaire de prevoir des parcours 
de canalisation de faible section sur des longueurs elevees 
a 1' inter ieur de la piece et selon des parcours curviformes 
10 complexes par exemple en helices. 

On connait sans doute des procedes dans lequel on met en 
place au sein du moule des noyaux lineaires formes de 
plusieurs elements concentriques ; cependant la mise en 
oeuvre de ces procedes pose des problemes au niveau de 
15 1 'extraction des noyaux ainsi mis en place ; il se trouve 
frequemroent que la paroi du noyau adhere a la piece moulee 
et il est alors difficile d'en assurer l'extraction de 
sorte que la piece, de mime que le noyau sont perdus. 

Or la presente invention permet de constituer prec iseroent. 
20 des noyaux epousant le parcours de la canalisation a 

realiser et dont la mise en oeuvre est particul ierement 
efficace tart au niveau de la preparation du moule qu'au 
niveau de la retraction du noyau apres realisation de la 
piece moulee. 

25 A cet effet 1 ' invention concerne un procede de realisation 
de pieces en matiere moulee, notamment en alliages legers 
et obtenues par fonderie, et du type dans lequel on met en 
place au sein du moule un noyau lineaire de section et de 
parcours correspondant au canal a reserver au sein de la 
' 30 piece moulee, le noyau filiforme debordant a l'exterieur 
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1 pour permettre son extraction de la piece apres moulage, et, 
le procede est caracterise en ce que ledit noyau est 
constitue d'une ame en fil metallique deformable et 
associee a une gaine tubulaire concentrique realisee en 

5 fils tresses. Cette gaine tubulaire tressee peut etre 

realisee en fils d'acier, fils de cuivre, fibres de verre, 
fibres de carbone, fibres ceramiqiies, etc- • - 

La realisation du noyau off rant une paroi en fils tresses 
permet d 1 assurer des resultats remarquables dans la mise en 
10 oeuvre du procede. 

On obtient en effet au niveau du surfagage des parois 
inter ieures des canalisations une regular ite et un parfait 
aspect lisse et continu qui permet d'une part un degagement 
facile du noyau apres moulage et d' autre part repond au 
15 besoin d'une circulation rheologique parfaite du liquide au 
sein de la canalisation lors de la mise en f onct ionnement, 
de la piece. 

De preference le fil central metallique est constitue en 
mater iau malleable tel que le cuivre ou l'acier doux ou en 
20 un materiau non malleable, mais deformable , . tel que l'acier 
a ressort. 

Plus particulierement on realise un noyau en assurant la 
mise en place autour du fil central formant I'ame, d'une 
plural ite de gaines enfilees concentriquement pour aboutir 
25 au diametre souhaite. 

Selon une particularity de la mise en oeuvre de 1' invention 
on insere dans le moule une structure complexe formant un 
noyau interieur forme d'une pluralite de fils, chacun 
associe a une gaine exterieure, les fils etant ramifies de 
30 faQon a constituer apres moulage un parcours de canalisa- 
tions confluentes et raccordees entre elles. 
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1 Selon une autre caracteristique dans la mise en oeuvre de 
1' invent ion on realise un retrecissement de section ou une 
striction dans le fil constituant l'ame centrale, de fagon 
a realiser uhe zone de faiblesse perroettant de diviser le 

5 fil en une dualite de sections chacune susceptible d'etre 
extraite separement par son extremite debordante au-dela du 
moule apres realisation de la piece. 

De preference, la striction est realisee dans la partie 
centrale d'une zone coudee en pe'rmettant de diviser la zone 
10 coudee en deux moities et en limitant ainsi les forces de 
friction qui s'opposeraient a la retraction du fil. 

Selon une autre caracteristique de 1* invention, le fil 
constituant l'ame centrale et associe a sa gaine peripheri- 
que, apres son insertion au sein du moule, selon le 
15 parcours souhaite pour le canal a realiser, est mis sous 
tension pour assurer une parfaite ri£ idif icat ion du noyau 
ainsi realise. 

Selon une autre variante de realisation, le fil central est 
prevu avec une section tubulaire. 

20 Plus specialement , dans ce cas, le fil central comportant 
une section tubulaire regoit une ouverture laterale dans 
laquelle est engage un fil associe et sa gaine peripheri- 
que, ce fil lateral etant ainsi raroifie au fil principal en 
assurant une parfaite jonction du fil ramifie sur le fil 

25 principal pour realiser deux canalisations confluentes. 

L 1 invention concerne egalement un noyau pour moule de 
fonderie caracterise en ce qu'il est constitue d'un fil 
formant une ame centrale en metal deformable et associe a 
une gaine exterieure realisee en fils tresses. 

30 L' invention concerne enfin les objets ou pieces obtenues 

par moulage par la mise en oeuvre du procede tel que defini 
ci-dessus et en utilisant un noyau comme ci-dessus. 
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1 D'autres caracter ist iques et avantages de 1* invention 

ressortiront de la description qui suit et qui est donnee 
en rapport avec diverses formes de realisation presentees a 
titre d'exemples. 

5 Les figures 1,2,3»^»5 et 6 representent des. formes de 

realisation de pieces moulees en coupe obtenues par la mise 
en oeuvre du procede selon 1' invent ion, chaque figure 
comportant d ! un cote une vue en coupe du moule associe a 
son noyau selon l f invention tandis que a cote de la vue du 
10 noyau est representee la vue de la piece ainsi realisee et 
en coupe. 

La figure 7 represente plusieurs variantes de realisation 
de noyaux selon 1' invention selon des sections diverses. 

La figure 8 montre une vue en coupe d T un raccordement d'un 
15 fil ramifie sur un fil principal tubulaire. 

La figure 9 donne une vue de detail et agrancie ce la 
realisation d'un noyau filiforme selon l 1 invention. 

• La figure 10 donne enfin un exemple d'un mouie a noyau et 
de la piece correspondante pourvue de canalisations 
20 ramifiees. 

On voit selon 1 'ensemble des figures que dans un moule de 
forme appropriee 3» est mis en place debordant vers 
l'exterieur a chaque extremite, un noyau filiforme 
constitue d'un fil ou ame centrale 1 sur lequel est engagee 
25 concentriquement une tresse tubulaire ou gaine tressee en 
fils 2, par exemple de cuivre, d'acier, de verre, etc.. 

Ce fil central etant souple peut par consequent epouser 
toute sorte de configuration qu'il est facile de lui donner 
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manuellement ou par raise en place sur un gabarit, mandrin, 
etc... ; de merne , cette souplesse permettra 1* extract ion 
dud it fil central lors du demontage . 

Et les figures 1 a -6 montrent diverses realisations de 
pieces *4 comportant des canalisations inter ieures 5, 
realisees a partir des moules a noyau selon 1' invention. 

La demanderesse a pu ainsi realiser des noyaux droits ou 
rayonnes a generatrice constante. 

12 est ainsi possible de realiser une canalisation droite 
sur une longueur de 600 millimetres et pour un diametre 
descendant jusqu'a 0,3 millimetre de section. 

II est egalement possible de realiser des canalisations 
selon un parcours rayonne, la section de la canalisation 
descendant jusqu'a 3 millimetres et le rayon etant 
inferieur a 50 millimetres. 

*0n voit que selon les figures 1 a 6 on peut realiser ainsi 
des canalisations internes de longueurs considerables 
irrealisables dans le cadre de la mise en oeuvre d'un 
procede par noyau sable et selon des formes et geometries 
complexes. 

II est possible de combiner dans le cadre de la realisation 
la mise en place de noyaux sable traditionnels avec 
1« insertion de noyaux metalliques filiformes selon • 
l 1 invention. 

II est egalement possible selon l f invention de realiser des 
ramifications c'est-a-dire des canalisations confluentes 5 
comme on le voit par exemple a la lumiere de la figure 10. 

Dans le cas de configurations complexes notamment fortement 
coudees ou dans le cas de canalisations comportant des 
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ramifications, il est souhaitable de realiser une striction 
6 c ! est-a-dire une diminution de section visible sur la 
figure 9 permettant de realiser une zone de faiblesse qui, 
lors de la traction sur les extremites des noyaux 
filiformes, permettra une division du noyau en deux 
sections . chacune extraite par son extremite debordante. 

Dans le cadre de I'exemple de la figure 10, on voit qu'il 
est facile de realiser au niveau de chaque ramification 
secondaire 5,5,5" sur la canalisation principale 5, une 
striction sensiblement au niveau meme de la ramification de 
fa$on a permettre de detacher chacun des noyaux secondaires 
1,1 , ,1 B , etc... le noyau principal 1 etant extrait ainsi 
lineairement. 

On precisera que les noyaux obtenus selon des formes 
diverses peuvent ensuite etre eventuellement reutilises et 
remoules apres remise en forme dans le moule general. 

Selon une forme de realisation non representee, on peut 
obtenir a partir d'un jeu de gaines 2 de sections 
croissantes, un noyau de diametre approprie en enfilant 
successivement de fa$on concentrique plusieurs gaines I'une 
sur 1' autre de sorte que on realise ainsi un ensemble 
unitaire homogene et de diametre approprie. On pourrait 
egalement a cet effet, faire evoluer le diametre de l'axne 
centrale dans la limite des possibilites d 1 extraction . 

Le diametre de noyaux peut ainsi evoluer de moins de 1 a 
plus de 20 millimetres. 

De preference, on appliquera sur le noyau filiforme de 
1' invention un mater iau de demoulage a propriete de non 
adherence permettant le degagement du noyau. 
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Ce degageroent pourra etre effectue par traction et retrait 
initial du fil central 1, apres quoi la gaine 2 realisee en 
mater iau souple devient auto-retractable, en se contractant 
sur elle-meme lors de la traction. 

Le noyau de l'invention pourra ainsi recevoir sur la paroi 
exterieure de la gaine une application de graphite zircon 
ou talc avant la mise en place au sein du moule. 

11 est egalement recommande de proceder a un chauffage de 
1' ensemble par etuvage ou au chalumeau avant utilisation. 

On peut ainsi obtenir de fagon etonnamment simple et 
pratique dans le cadre de la realisation de 1' invention des 
pieces comportant des canalisations internes pour circula- 
tion de fluides par exemple des circuits de ref roidissement 
sur des moteurs thermiques ou insertion protegee de cables 
ou fils electriques a 1 1 interieur de pieces. 

En outre la mise en oeuvre de l 1 invention permet d 1 obtenir 
des pieces de sante parfaite sans aucune presence de 
souflure autour du noyau ce qui a ete conf irme par les 
examens rad ioscopiques auxquels il a ete procede dans le 
cadre des essais conduits par la demanderesse . 

On comprend en effet que les noyaux metalliques contraire-. 
ment a ce qui se passe pour le cas d T un noyautage sable, se 
presente comme etablissant un pont thermique de ref roidis- 
sement vers l'exterieur apres coulage de la matiere en 
fusion et permettant une circulation des gaz ou de I'air 
dilate par l f interieur du noyau. 

Pour les petits diametres, il n'a pas ete constate de 
deformation excessive sur des longueurs importantes quelle 
que soit I'epaisseur du metal autour du noyau, notamment 
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lorsque l f on utilise des gaines constitutes de. fibres de 
verre ou de ceramique ... 

On pourra realiser des noyaux de section de preference 
constante mais comportant des conformations et profils 
varies en allant du profil le plus simple qui sera ur^ 
profil cylindrique, a des profils carres, triangulares ou 
rectangulaires comme represente a la figure 7. 

L 1 invention sera applicable a la realisation de pieces 
moulees notamment en alliages d 1 aluminium mais il est 
possible d'utiliser le procede dans le cadre de la mise en 
oeuvre de nombreux alliages non ferreux notamment des 
^alliages legers a base de cuivre ou de zinc (ZAMAC) ainsi 
que pour la realisation de pieces en matiere synthetique 
thermoplastique dans le cadre de la plasturgie , . ou encore 
dans le cas de matieres minerales moulables a base de 
ciment, beton, chaux, platre, terre cuite, ceramique, verre 
ou analogue. 
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REVINDICATIONS 

1 1 - Procede de realisation de pieces en matiere moulee, 
notamment en alliages legers et obtenues par fonderie, et 
du type dans lequel on met en place au sein du moule un 
noyau lineaire de section et de parcours correspondant au 

5 canal a reserver au sein de la piece moulee, le noyau 
filiforme debordant a l'exterieur pour permettre son 
extraction de la piece apres moulage, 

caracterise en ce que ledit noyau est constitue d'une ame 
' en fil roetallique (1) deformable et associee a une gaine 
10 tubulaire (2) concentrique realisee en fils tresses, tels 
que fils de cuivre ou d'acier ou fibres de verre, de 
carbone ou de matiere ceramique. 

2 - Procede selon la revendication 1, 

caracterise en ce que le fil central metallique (1) est 
15 constitue en mareriau malleable tel que le cuivre ou en 
acier doux ou non malleable, mais susceptible d'etre 
extrait au demoulage. 

3 - Procede selon I'une des revendications 1 ou 2, 
caracterise en ce qu'on realise un noyau en assurant la 
mise en place autour du fil central (1) formant 1'ame, 
d'une pluralite de gaines (2) enfilees concentr iquement 
pour aboutir au diametre souhaite. 

ii - Procede selon l'une des revendications 1 ou 2, 
caracterise en ce qu'on realise un noyau a partir d ! une 
25 gaine associee a au moins deux ames de "diametres diffe- 
rents. 

5 - Procede selon l'une des revendications 1 a 
caracterise en ce qu'on insere dans le moule une structur 
complexe formant un noyau inter ieur forme d'une pluralite 
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1 de fils, chacun associe a une gaine exterieure, les fils 
etant ramifies de fa$on a constituer apres moulage un 
parcours de canalisations confluentes et raccordees entre 
elles. 

5 6 - Procede selon rune des revendica tions 1 a 5, 

caracterise en ce qu'on realise un retrecissement C3) de 
section ou une strict ion dans le fil (1) constituant l'ame 
centrale, de fagon a realiser une zone de faiblesse 
permettant de diviser le fil en une dualite de sections 
10 chacune susceptible d'etre extraite separement par son 

extremite debordante au-dela du moule apres realisation de 
la piece, 

7 - Procede selon la r'evendicat ion 6. 

caracterise en ce que la strict ion (3) est realisee cans la 
15 partie centrale d'une zone coudee en permettant ainsi de 

diviser la zone coudee en deux moities et en limitant ainsi 
les forces de friction qui hancicaperaient la retraction du 
fil . 

8 - Procede selon Tune des revendications 1 a 7, 

20 caracterise en ce que le fil (1) constituant I'ame centrale 
et associe a sa gaine peripherique (2), apres son insertion 
au sein du moule, selon le parcours souhaite pour le canal 
a realiser, est mis sous tension pour assurer une parfaite 
r igidif ication du noyau ainsi realise. 

25 9 - Procede selon l'une des revendications 1 a 8, 

caracterise en ce que le fil central (1) est prevu avec une 
section tubulaire. 

10 - Procede selon la revendication 9, 

caracterise en ce que le fil central (1) comportant une 
30 section tubulaire regoit une ouverture laterale dans 

laquelle est engage un fil associe et sa gaine peripheri- 
que, c fil lateral etant ainsi ramifie au fil principal en 
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assurant une parfaite jonction du fil ramifie sur le fil 
principal pour realiser deux canalisations confluentes. 

11 - Noyau pour moule de fonderie, 

caracterise en ce qu'il est constitue d'un fil formant une 
ame centrale (1) en metal deformable et associe a une gaine 
exterieure 2 realisee en fils tresses. 

12 - Objets ou pieces obtenues par moulage par la mise en 
oeuvre du procede tel que defini (selon l'une des 
revendications 1 a 10) et en utilisant un noyau (selon la 
revendicat ion 11) . 
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